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N els darrers anys s'ha produ"it un notable creixement
del sector de la fleca congelada, especialment impor-
tant a Catalunya. Dins d'aquest sector, el croissant en
massa congelat pot considerar-se el seu principal pro-
ducte. El sistema de qualitat que es proposa per al
croissant en massa congelada es desglossa en els se-
guents apartats:
1. Control de la materia primera.
2. Control del proces.
3. Control del producte acabat.
4. Analisi de riscs i control de punts critics (ARICPC).
5. Costos de qualitat.
6. Auditories de qualitat.
1. INTRODUCCIO
Parlar del sector de masses congelades es
parlar d'un sector en continu creixement en
el nostre pals. Dins d'aquest sector, el crois-
sant en massa congelat es pot considerar el
seu principal producte. Per tal de poder ser
competitiu en aquest mercat cal vetllar, com
en qualsevol altre, perque els productes pu-
guin satisfer les expectatives dels clients
amb plenes garanties.
Per aixo son necessaris una serie de con-
trols, normalitzacions i procediments.
Els avantatges principals que permet I'a-
dopcio de sistemes de qualitat son multiples.
Entre els mes importants i destacables es tro-
ba:
- Aportar una mentalitat de rigor a I'ope-
rativa de feina diaria.
® TECH
- Permetre la transmissi6 de I'habilitat pro-
fessional en establir procediments a
acomplir per tothom.
- El reconeixement en el mercat de les cer-
tificacions atorgades per organismes ofi-
cials fa que la percepci6 de la qualitat
tambe resulti ser un tema comercial.
Es d'aquesta manera que les empreses
tendeixen a adoptar plans de qualitat total,
coca que suposa involucrar tot el personal i
les seves estructures organitzatives.
2. EL SISTEMA DE QUALITAT
La gestio de la qualitat es duu a terme
mitjancant el que s'anomena el sistema de
qualitat.
El sistema de qualitat es un sistema de
control format per un conjunt de normes i
procediments que regeixen un gran nombre
d'activitats de I'empresa relacionades amb la
qualitat. En aquest sistema de control cal de-
finir resposabilitats i tot el sistema d'organit-
zaci6.
Assegurar la qualitat vol dir fer-la previsi-
ble, es a dir, que el producte que resulta de
I'activitat de I'empresa es precisament el
que es preten i no una sorpresa.
Assegurament de la qualitat es defineix
(segons normes ISO) corn un conjunt d'ac-
cions:
preestablertes, es a dir, no improvisades,
sistematiques, es a dir, que sempre s'apli-
quen,
que es pot demostrar perque cal realit-
zar-les,
necessaries per proporcionar confianca
que un producte satisfy els requisite que
se Ii exigeixen.
La qualitat percebuda
Correspon a alto que el nostre client esta
disposat a pagar en funci6 d'all6 que obte i
valora. Aquestes valoracions es poden inter-
pretar des de punts de vista diferents:




- Components de conveniencia.
- Qualitat de conservaci6.
Comoditat d'us.
- Preu de venda.
- Servei.
- Aspectes legals.
- Qualitat tecnologica (funcional).
Analisi de les zones
de no qualitat
En la implantaci6 d'un sistema de quali-
tat en una primera etapa es necessari deter-
minar les zones de la no qualitat, en la tota-
litat de I'empresa. S'enten com a zones de
no qualitat aquells aspectes del proces pro-
ductiu, logistic, de compres, de comercialit-
zaci6, disseny, que -en les condicions del mo-
ment- no son prou capacos d'assegurar la
qualitat exigida.
Per a determinar les zones de no qualitat
hi ha diverses eines d'analisi que ens poden
ajudar. Totes elles son prou conegudes i
igualment valides. Per la seva frequencia
d'us poden anomenar-ne dues:
- Diagrama de I'espina o causa-efecte mit-
jancant el qual s'analitza un problema en
funcio de sis possibles causes que I'origi-
nen (maquina, metode, medi ambient, ma
d'obra, materies primeres, manteniment).
-Analisi de Pareto (o del 20-80). Un cop
analitzades les causes, es prioritzen gra-
des al diagrama de Pareto construint un
acumulat de causes. Sovint es compleix
que el 80 % dels problemes son generats
per un 20 % de causes.
Seleccio del model
d'assegurament de la qualitat
Hi ha normatives de suport i guia aixi
corn directrius per seleccionar Ies mes ido-
nies. Aquestes normes directrius abasten di-
ferents arees de les quals cal destacar, degut
a la seva importancia, les normes ISO de la
serie 9000:
ISO 9001: Disseny Desenvolupament.
Produccio.
Instal-laci6.
Servei postvenda: (per a empreses




Servei postvenda: (per a empreses
que fabriquen els seus productes i
els venen)
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ISO 9003: Assegurament de la qualitat du-
rant la inspeccio i assajos finals
(mes aplicable en empreses de dis-
tribucio)
El sistema de la qualitat:
documentacions
Es tracta d'un conjunt d'elements que
permeten donar confianca als clients.
El conjunt es format per uns documents
que expressen totes les activitats del sistema
de qualitat per escrit. Tots els registres i do-
cuments son arxivats i conservats, deguda-
ment identificats. Es molt important portar
un correcte control d'aquests.
Els principals documents del sistema de
qualitat son:
Manual d'assegurament de la qualitat.
Document principal i mes important que
conte els punts tipics de la normativa ISO
9000.
- Procediments sobre les operations i orga-
nitzacio del sistema de qualitat.
- Instruccions: son mes detallades i concre-
tes que en els documents anteriors.
- Registres: tals corn auditories, analiti-
clues...
- Plans de qualitat.
- Politica de qualitat.
-Objectius de qualitat (disminucions de
costos, increments de fiabilitats, disminu-
cions de riscos ...).
La normativa obliga a establir les respon-
sabilitats del sistema en tots els seus punts.
3. EL PRODUCTE
El croissant es un producte que s'obte a
partir d'una massa de full i fermentada. El
seu increment de volum es produeix, d'una
banda, per expansio de gas C02, (per la fer-
mentacio de la glucosa que consumeix Sac-
caromyces cerevisiae) i d'altra banda, per I'e-
vaporacio de I'aigua de les famines de massa
que, en topar amb el greix, produeixen I'ex-
pansio de la massa (es I'efecte de les masses
fullades).
En una formulacio inicial s'han inclos els
tres tipus de greix que s'utilitzen en aquesta
mena de productes.
Qualsevol de les materies primeres to una
incidencia en el producte final. Es defineixen
les seves caracteristiques a partir de parame-









































COS (massa+greix) PES (gr) %
MASSA 1.895 83
GREIX DE LAMINAT 400 17
TOTAL 2.295 100
4. EL PROCES
El producte es confecciona per una linia
semiautomatica de manera que I'operacio
de format es realitza manualment.
A traves de les operacions es troben dife-
rents estadis del producte: massa, full, trian-
gle, croissant.
En funcio de la demanda prevista, s'es-
tableix la planificacio de la produccio i
consegiaentment la necessitat de materies
primeres entre d'altres. A partir d'aqui, co-
neixent I'arribada de lots de producte, es
poden establir els diferents plans de mos-
tratge.
TECH
OPERACIONS DEL PROCES EN FUNCIO DE MAQUINARIA
(EN CONTINU)
T. prep. 15 min (jornada)
T. oper. continu 1 h/past
T. de execucio: 1 h/300 kg
T. prep. 15 min






Unitat: pasta de full
4: PLEGAT
Unitat : pasta de full
5: LAMINAT
Unitat: pasta de full
6: TALLAT DE TRIANGLES
Unitat: croissant 70 g
7: ARMAT






























5. CONTROL DE MATERIES
PRIMERES
Objectiu
L'objectiu que es persegueix es el d'evi-
tar que entrin materies primeres no correc-
tes en el proces. Unicament es pot garantir
en aquelles materies primeres que han es-
tat inspeccionades i degudament assenya-
lades.
En aquest punt es molt important el ser-
vei de calibratge (igualment en els controls
posteriors). Les inspeccions i seleccio de pro-
ve'idors intervindran en aquesta etapa.
Aprovisionaments
Per comencar es poden jerarquitzar les
materies primeres (a partir del diagrama
de Pareto). Es tracta de classificar els pro-
ductes en funcio del seu cost de compra i
facturacio en tipus A B i C, i d'aquesta ma-
nera concentrar la majoria d'esforcos en
aquells en els quals estigui mes justificat
(tipus A).
Despres es decideix quina sera la politica
d'aplicacio en la compra:
1. Pocs proveidors i/o gran volum de com-
pra. Per articles complexos, tipus farina,
mes gran cooperacio client-proveidor.
2. Molts proveidors i/o poc volum de com-
pra. Menys risc de servei. Articles estan-
dard (tipus lucre, sal...)
Per a la seleccio de proveidors i per tal de
valorar la seva capacitat existeixen diferents
sisternes d'avaluacio:
- analisi de primeres mostres,
- referencies escrites,
-sistema de qualitat de la seva empresa
(existencia de certificacions).
La norma recull les auditories en les de-
pendencies del proveidor.
En una planificacio inicial es pactaran uns
objectius a seguir, aixi com una escala de
gravetats (tolerancies), plans de mostratge,
nivells d'acceptacio i una identificacio de
lots semblant.
La normativa obliga a mantenir una do-
cumentacio referent a la valoracio de pro-
veidors i homologacio dels mateixos.
Es fonamental establir una funcio d'as-
sessorament per al Departament de Com-
pres ja que moltes vegades pot primar molt
mes el servei, preu i termini d'entrega, de
manera que la qualitat pot arribar a tenir un
valor infim.
Seguiment de les materies
primeres
El seguiment es realitza per un equip es-
pecialitzat que respon a uns procediments
escrits.
S'han establert dos tipus de plans de
mostratge que s'ajusten a una serie de nor-
matives.
1. Mostratge per a mostres susceptibles
d'analisis
Es tracta d'un mostratge estratificat alea-
tori.
2. Mostratge per atributs
(caracteristiques no quantificables)
L'atribut que s'analitza es si el contingut
es correcte o no.
A partir del valors obtinguts es realitzen
tractaments estadistics de manera que es
controla ('historic del producte.
La valoracio de la qualitat industrial
persegueix dos objectius:
- Ajustar-se a normatives legals.
-Atendre les exigencies amb els nostres
proveidors.
Arrivada aquesta part, existeixen dos ti-
pus de valoracions, les preliminary i les pos-
teriors (sovint analitiques mes Ilargues).
Aixo provoca diverses actuacions davant de
defectes: si les materies primeres no supe-
ren les preliminars son retornades amb el
camio de I'empresa subministradora i es co-
munica al seu proveidor; si, per contra, no
superen les posteriors la mercaderia ha de
quedar senyalitzada, tal i com obliga la
norma.
La frequencia de les analisis es funcio del
temps d'execucio i del cost del mateix.
Com a documentacio hi ha els registres
preliminars i posteriors, aixi com els comuni-
cats d'inconformisme.
La responsabilitat es a correc del Depar-
tament d'Assegurament de la Qualitat.
rM TECA
CONTROL DE QUALITAT DE MATERIES PRIMERES
• Norma UNE 66-020-73
• Norma codex alimentarius FAO/OMS
• Norma de control del contingut efectiu
• Grafic de control:
Estat sanitari de la materia primers (microbiologic)
Estat fisic (temperature, color, viscositat...)
Qualitat industrial (Brix, alveograma, punt de fusio..
Caracteristiques sensorials (sabor, olor, aspecte...)
.)
Caracteristiques exigides en els contractes de compra (nivells de servei...)
n FARINA n
Press de mostres (3 kg) - quarter a 500 g
Assaigs preliminary (recepcio)
-Assaigs de sedimentacio
- Farinograma (absorcio d'aigua)
Assaigs posteriors a la recepcio
- Alveograma




Index de dilatacio (G)




-Analisi microbiologica (normative legal)
n GREIX n























cads 2 entregues/1 lot
cads 2 entregues/1 lot





(Grandaria de mostra en funcio del nombre de paquets) quartar a 250 g
Assaigs preliminars (recepcio)
- Analisi sensorial cada lot
-Temperatura de recepcio cada lot
Assaigs posteriors a la recepcio
- Control del contingut net cada lot
- Humitat cada 2 entregues/1 lot
- Activitat fermentativa (reofermentometre) cada mes
• Quantitat de gas produit
• Quantitat de gas retingut
• Velocitat de fermentacio
n MILLORANT n
Quartar a 250 g
Assaigs posteriors a la recepcio
- Control del contingut net cada lot
- Assaig de fermentacio en proveta cada mes/1 lot




- Analisi quimica cada 6 mesos/1 lot
• Identificacio dels additius, proporcions




Assaigs posteriors a Ia recepcio
- Control del contingut net cada lot
- Analisi
• Humitat cada mes/1 lot
• Puresa (NaCl) cada 6 mesos/1 lot
n SUCRE n
Assaigs posteriors a la recepcio
- Control del contingut net cada lot
- Analisi:
• Humitat cada mes/1 lot
• Graus Brix cada 6 mesos/1 lot
n AIGUA n
Caracteristiques fisicoquimiques
- Residu sec cada dia
- Conductivitat
- pH
Caracteristiques quimiques cada dia
- Acidesa
- Duresa
Contaminacio organica cada dia
- DQO (demanda quimica d'oxigen)
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Seguiment i control dels equips
d'inspeccio i assaigs
Objectiu: mantenir un correcte control
sobre els valors obtinguts.
Cal establir, a partir d'uns procediments
per escrit, una metodologia de treball pel
qual tots els equips estiguin correctament
identificats, ajustats a un pla de calibracio i
que permeti visualitzar perfectament quin
es el seu estat d'inspeccio (correcte o no).
En aquest punt les intercalibracions dels
aparells calibradors amb organismes oficials
es molt important.
6. CONTROL DEL PROCES
Objectiu
Prevenir i assegurar la qualitat al Ilarg de
totes les operacions a partir de :
-control de les diferents etapes dels pro-
ductes (massa, full, triangle, croissant).
- control de les maquines.
Control estadistic
Aquesta mena de controls, durant el pro-
ces suposa una eina de treball molt impor-
tant. Les causes de desviacions en el proces
es produeixen per dos motius:
- Causa especial: fluctuacions molt impor-
tants del proces (com el gruix de (lami-
na),... que requereix la intervencio de I'o-
perari.
- Causes comunes: fluctuacions suaus del
proces degudes a canvis d'humitat, tem-
peratura,... son reduibles normalment a
partir d'una intervencio per part d'un
operari ben format o la direccio que ofe-
rira els mitjans.
El control estadistic del proces (CEP o
SCP) s'aplica en aquest cas per a I'estudi d'u-
na caracteristica, el pes del triangle, esta-
blint uns limits i vigilant la seva fluctuacio.
Un altre tipus d'analisi correspon als estu-
dis de capacitat d'assegurar la qualitat.
Aquestes analisis comparen la variabilitat
permesa pel disseny de la unitat de croissant
i la variabilitat obtinguda en la fabricacio
d'aquesta. L'analisi de capacitat proporciona
dues informacions:
- A Ilarg termini: capacitat del proces, reco-
Ilir 50 unitats de forma a'illada.
-A curt termini: capacitat de la maquina
(50 unitat consecutives).
Per I'estudi de capacitat, s'estudia igual-
ment la caracteristica del pes.
El proces es considera capac si els coefi-
cients de capacitat acompleixen: Cpk > 1 i
Cmk > 1,33.
Control de les operacions
Per tal d'assegurar la tracabilitat d'un
producte acabat cal que siguin identificades
amb el seu corresponent lot.
La tracabilitat, tal i com indica la norma,
es un mecanisme pel qual es pot arribar a
coneixer, a partir del lot d'un producte, qui-
nes son les variables del proces i les materies
primeres que hi participen; en aquest punt
es molt important el control i maneig de la
documentacio per tot un lot de producte
acabat.
El control d'operacions exigeix una gran
quantitat de documentacions relatives a
procediments. Les no conformitats al Ilarg
del proces exigeixen una correcta identifica-
cio, ja que es poden produir en els diferents
estadis del producte, i es responsabilitat de
I'encarregat considerar-ho aixi, encara que
sovint depengui del Departament de Quali-
tat pendre decisions (figura 4).
7. ANALISI DE RISC I CONTROL
DE PUNTS CRITICS (ARICPC)
Objectiu: assegurar la qualitat sanitaria a
partir de la correcta informacio i la vigilancia
en questions d'higiene.
Tot i que aquest tipus de controls no son
expressats per la norma ISO 9000 directa-
ment, es imprescindible la seva presencia
quan es tracta d'empreses del sector alimen-
tari.
El control es realitza de nou en el proces i
no en el producte final, d'aquesta manera es
garanteix un producte final amb perfectes
condicions sanitaries.
A partir del flux de proces s'identifiquen
els riscos i perills (de la mateixa formulacio,
pH, Aw...). Determinats els punts critics, es
valoren i s'estableixen els criteris d'identifi-
cacio per tindre els punts critics rota control.
TECH ICE







- Temperatura (visual, arxiu de termografs)
Llevats:
- Temperatura (visual, arxiu de termografs)




Pesada dels ingredients (g 1)
Control de la fermentacio:
- Volum maxim de fermentacio
- Velocitat relativa de fermentacio
- Control ingredients
Control temperatura final 16 °C
n LAMINAT n




- gruix dels rodets, ajustos
- velocitat de la cinta
0 g de massa






n TALLAT EN TRIANGLES n
Control de proces: caracteristica pes de 70
Important per a la determinacio de la Cmk
Tendencia dels rodets
6 unitats 30' cada torn
inici de proces





- volum de fermentacio






Control de trencats: %
Visual, impressio etiquetes
5 caixes
principi, a meitat del lot
cada torn
cada torn
n EMMAGATZEMAMENT I EXPEDICIO n
Termografs a les cambres




Les verificacions i confirmacions consisti-
ran en:
-Analisi microbiologic de materies prime-
res.
- Clor Iliure en aigua.
- Control microbiologic de ('ambient.
- Control microbiologic de superficies.
- Control microbiologic de producte final.
- Proves sanitaries als manipuladors.
8. CONTROL DE PRODUCTE FINAL
Tambe anomenada inspeccio de I'accep-
tacio, to corn a objectiu evitar que surtin al
mercat productes no consequents amb la
qualitat establerta.
Si els controls anteriors han estat els ade-
quats no ha d'existir cap problema.
Control estadistic: les valoracions que s'ad-
junten a la taula son , en gran part, valoracions
no quantificables i, per tant, es tracten corn a
atributs. El control estadistic dels atributs re-
sulta Ileugerament diferent al de variables.
Es parteix d'un mostratge de peces ja
acabades, de magatzem.
Les caracteristiques a estudiar poden ser:
- p: proporcio d'unitats defectuoses,
- up: nombre d'unitats defectuoses,
- c: nombre de defectes,






Llard 0 °C a 5 °C
Farina 18 °C a 20 °C
Sal i sucre 18°C
Retails -16 °C
Producte congelat -18 °C
Temperatura fabrica 15 °C a 17 °C
Temperatura final tunel de congelacio -40 °C
Temperatura cambra congelacio -30 °C a -25 °C
Temperatura vehicle transport -20 °C
CONTROL DE PRODUCTE ACABAT
Grandaria de la mostra Fregiiencia
DESTRUCTIUS : Peca fermentada i cuita
Aspecte extern
- Forma 2 unitats/lot cada torn
- Volum
Comestibilitat
- Aparells mesuradors de textura 2 unitats/lot cada torn
- Relacio superficie-molla %
Color
- Escala fotografica 2 unitats/lot cada lot
Aroma i sabor 2 unitats/lot mensualment canvi MP
Variacio de pes (massa crua/massa cuita ) 2 unitats/lot cada torn
Humitat 2 unitats/lot semanalment
Recompte microbiologic 2 unitats/lot semanalment
Altres parametres quimics 2 unitats/lot semanalment
NO DESTRUCTIUS
Temperatura
- Max. 2 unitats/lot cada torn
- Min. 2 unitats/lot
Trencats % 5 caixes cada torn
TECH Iff
9. COSTOS DE QUALITAT
Els costos de la qualitat tenen com objec-
tiu aconseguir coneixer el grau de consecu-
cio en termes monetaris del sistema de qua-
litat. Aquest es un parametre de control,
contrastable amb altres Jades de I'empresa.
Tot i aixi, no el calcula el Departament Fi-
nancer, sing pel mateix Departament de
Qualitat.
Es troben diversos tipus de costos de qua-
litat:
1. Assegurament extern, propi d'assessories
externes.
2. Assegurament intern, classificables en:
- Costos preventius: planificacions, cost
de personal i Dept. de Control de Qua-
litat, controls estadistics, formacions.
- Costos d'avaluacio: de proveidors, con-
trol de materies primeres, proces, pro-
ducte acabat, auditories, calibratges.
3. Per una altra banda es troben els costos
que resten qualitat:
- Costos d'errades internes: reprocessos,
exces d'emmagatzemament, deixalles,
rebuigs...
-Costos d'errades externes: reclama-
cions, devolucions, penalitzacions,...
Per norma general els costos mes ele-
vats corresponen a cost d'errades seguit de
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